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Die folgenden Angaben sind don vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

@ Siebpartie und Verfahren zum Formen einer mehriagigen Faserstoffbahn 

® Es werden eine Siebpartie {10; 10*) sowie ein Verfahren 
zum Formen einer mehriagigen Faserstoffbahn vorge- 
schiagen. Die Siebpartie (10; 10') weist ein Band (12) auf, 
auf dem eine erste Faserstofflage einlauft. In einer Dop- 
pelsiebpartie (20; 50) mit einem ersten und einem zweiten 
Sieb (20, 24) wird eine zweite Faserstofflage geformt. Die 
erste und die zweite Faserstofflage werden unter Bildung 
der mehriagigen Faserstoffbahn in einem Zusammenfuh- 
rungsabschnitt (42) zusammengefuhrt. Die Doppelsieb- 
partie (20; 50) ist in Laufrichtung (14) des Bandes (12) vor 
dem Zusammenfuhrungsabschnitt (42) angeordnet und 
die zweite Faserstofflage lauft auf dem ersten Sieb (22) in 
den Zusammenfuhrungsabschnitt (42) unter einem Win- 
kel (44) gegenuber dem Band (12) ein, der kleiner ist als 
90° (Fig. 1). 
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Beschreibung 


Die vorliegende Erfindung betrifft eine Siebpartie zum 
Formen einer mehrlagigen Faserstoffbahn, mit 

- einem Band, auf dem eine erste Faserstofflage ein- 
lauft, 

- einer Doppelsiebpartie mit einem ersten und einem 
zweiten Sieb, in der eine zweite Faserstofflage geformt 
wird. und 

- einem Zusammenfuhrungsabschnitt, in dem die erste 
und die zweite Faserstofflage unter Bildung der mehr- 
lagigen Faserstoffbahn zusammengefuhrt werden. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Formen 
einer mehriagigen Faserstoffbahn, mit den Schritten: 

- Formen einer ersten Faserstofflage, 

- Formen einer zweiten Faserstofflage, und 

- Zusammenfuhren der ersten, auf einem Band ein- 
laufenden Faserstofflage und der zweiten, auf einem er- 
sten Sieb einlaufenden Faserstofflage in einem Zusam- 
menfuhrungsabschnitt. 

Eine solche Siebpartie und ein derartiges Verfahren zum 
Formen einer mehrlagigen Faserstoffbahn sind aus der 
DE44 02 274A1 bekannt. 

Die bekannte Siebpartie weist eine Gautschwalze auf, mit 
der eine erste, auf einem als horizontales Sieb ausgebilde- 
tem Band einlaufende Faserstofflage und eine zweite, von 
einer iiber dem Band angeordneten Doppelsiebpartie ge- 
fonnte Faserstofflage vergautscht werden, so daB eine mehr- 
lagige Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Karton- 
bahn, gebildet wird. 

Die Doppelsiebpartie zum Formen der zweiten Faser- 
stofflage weist einen Stoffauflauf, eine dem Stoffauflauf 
nachgeordnete, besaugte Formierwalze, einen sogenannten 
D-Teil und eine zweite Formierwalze auf. Die zwei Siebe 
der Doppelsiebpartie werden zwischen der ersten Formier- 
walze und der zweiten Formierwalze etwa horizontal entge- 
gen der Laufrichtung des Bandes gefuhrt. 

Im Auslaufbereich der zweiten Formierwalze wird das 
Obersieb von der zweiten Faserstofflage abgehoben, und die 
zweite Faserstofflage wird auf dem Untersieb unter einem 
Winkel von ca. 80° mit dem ersten Sieb zu der Gaut- 
schwalze gefuhrt. 

Eine weitere bekannte Siebpartie zum Formen einer 
mehrlagigen Faserstoffbahn ist in der WO 92/01 1 1 1 angege- 
ben. Auch bei dieser bekannten Siebpartie wird eine erste 
Faserstofflage auf einem etwa horizontal verlaufenden Sieb 
herangefuhrt. Uber dem Sieb ist eine Doppelsiebpartie zur 
Bildung einer zweiten Faserstofflage angeordnet. Die Dop- 
pelsiebpartie zur Bildung der zweiten Faserstofflage weist 
einen Stoffauflauf und eine dem Stoffauflauf nachgeordnete 
Formierplatte auf, die eine Vielzahl von Formierleisten em- 
halt, die eine konvex gekrummte Laufflache fur das erste 
und das zweite Sieb biiden. Aufgrund der konischen Lauf- 
flache werden die zwei Siebe zwischen dem Stoffauflauf 
und einer der Formierplatte nachgeordneten Gautschwalze 
unter Zugspannung gefuhrt. Am Auslauf der Formierplatte 
ist obersiebseitig ein Abstreifer vorgesehen. Das Obersieb 
wird vor dem Einlaufbereich der Gautschwalze von der 
zweiten Faserstoffbahn abgehoben. Das Untersieb um- 
schlingt die Gautschwalze um ca. 120°. An der Unterseite 
des ersten Siebes ist eine Leitwalze vorgesehen, so dafi das 
erste Sieb die Gautschwalze um etwa 45° umschlingt. Bei 
dieser, aus der WO 92/01111 bekannten Siebpartie erfolgt 
eine Enrwasserung der zweiten Faserstofflage allein auf- 


grund der durch die Formierplatte hervorgerufenen Zugs- 
pannung, durch Zentrifugalkrafte sowie durch die Schwer- 
kraft. 

Mit diesen bekannten Siebpartien lassen sich keine hohen 
5 Geschwindigkeiten erzielen. 

Es ist demgemaB die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Siebpanie und ein Verfahren zum Formen einer 
mehrlagigen Faserstoffbahn mit hohen Geschwindigkeiten 
anzugeben. 

10 Bei der eingangs erwahmen Siebpartie wird diese Auf- 
gabe dadurch gelost, dafi die Doppelsiebpartie in Laufrich- 
tung des Bandes vor dem Zusammenfuhrungsabschnitt an- 
geordnet ist und daB die zweite Faserstofflage auf dem er- 
sten Sieb in den Zusammenfuhrungsabschnitt unter einem 

15 Winkel gegeniiber dem Band einlauft, der kleiner ist als 90°. 
Bei dem eingangs genannten Verfahren zum Formen ei- 
ner mehrlagigen Faserstoffbahn wird diese Aufgabe da- 
durch gelost, daB das Formen der zweiten Faserstofflage in 
einem Bereich erfolgt, der in Laufrichtung des Bandes vor 

20 dem Zusammenfuhrungsabschnitt Hegt und daB die zweite 
Faserstofflage auf dem ersten Sieb in den Zusammenfuh- 
rungsabschnin unter einem Winkel gegenuber dem Band 
einlauft, der kleiner ist als 90°. 
Die Aufgabe wird durch diese MaBnahmen vollkommen 
.25 gelost. 

Durch die Anordnung der Doppelsiebpartie in Laufrich- 
tung des Bandes vor dem Zusammenfuhrungsabschnitt lau- 
fen das Band und das erste und das zweite Sieb in deren For- 
mierungsabschnitt in der gleichen Laufrichtung. Daher muB 

30 die Laufrichtung der zweiten Faserstofflage vor der Zusam- 
menfuhrung mit der ersten Faserstofflage nicht so stark um- 
gelenkt werden. Dadurch ist die Gefahr eines Bahnabhebens 
vor der Gautschwalze eliminiert. Die Lauffahigkeit ( n runa- 
bility") der gesamten Siebpartie wird hierdurch gesteigert. 

35 Somit entfallt die bei den bekannten Siebpartien notwendige 
Limitierung der GeschwindigkeiL Die mehrlagige Faser- 
stoffbahn kann daher mit sehr viel hoheren Geschwindigkei- 
ten geformt werden. 
Dariiber hinaus erlaubt die geringere Umlenkung bei glei- 

40 cher Geschwindigkeit hohere Feuchtegehalte unmittelbar 
vor der Zusarnmenfuhrung, wodurch eine bessere Spaltfe- 
stigkeit erreicht wird. 

Weiterhin erfolgt das Formen der zweiten Faserstofflage 
durch die erfindungsgemaBe Mafinahme uber der ersten Fa- 

45 serstofflage und nicht iiber der zusammengefuhrten, fertig- 
gestellten mehrlagigen Faserstoffbahn. Die fertiggestellte 
mehrlagige Faserstoffbahn wird daher durch die Doppel- 
siebpartie zur Bildung der zweiten Faserstofflage nicht ge- 
stort, etwa durch herabfallende Kondensattropfen etc. 

50 SchlieBIich liefert die Anordnung der Doppelsiebpartie in 
Laufrichtung des Bandes vor dem Zusammenfuhrungsab- 
schnitt mehr Platz fur die Anordnung von Entwasserungs- 
bzw. Saugelementen, da der Zusammenfuhrungspunkt na- 
her an einer Siebsaugwalze eines Forrnierabschnittes der er- 

55 sten Faserstofflage liegen kann. Insgesamt ergibt sich eine 
besonders kompakte Bauweise der erfindungsgemaBen 
Siebpartie. Das Band kann als Sieb oder als Filz ausgebildet 
sein. 

Es hat sich ferner gezeigt, daB ein Einlaufwinkelbereich 
60 kleiner als 90° besonders giinstig ist, um einerseits beson- 
ders hohe Geschwindigkeiten und andererseits eine kom- 
pakte Bauweise zu erzielen. Als besonders bevorzugt ist ein 
Einlaufwinkelbereich zwischen 70° und 80° anzusehen. 
GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
65 der Doppelsiebformer als eine Einheit auf das Band aufge- 
setzt. 

Durch diese MaBnahme kann die Doppelsiebpartie der er- 
findungsgemaBen Siebpanie zum Nachriisten von vorhan- 
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denen Siebpanien eingesetzt werden. 

Es ist weiterhin bevorzugt, wenn der Doppelsiebformer 
einen Stoffauflauf und eine dem StofFauflauf direkt nachge- 
ordnete Formierwalze aufweist. 

Durch diese MaBnahme ergibt sich ein sehr gutes Quer- 5 
profil der zweiten Faserstofflage und eine hohe Laufruhe, 
was sich umer dem Stichwort "sehr gute Stabilitat" zusam- 
menfassen laBt. Ein weiterer Voneil bei der Verwendung ei- 
ner Formierwalze als erstem Formierelement nach dem 
Stoffauflauf liegt an einem besonders unempfindlichen 10 
StrahleinschuB, falls die Doppelsiebpartie als sogenannter 
"gap former" ausgebildet ist. 

Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn die Formierwalze 
besaugt ist. 

Hierdurch wird eine besonders hohe Initialwasserung im 15 
Bereich der Formierwalze erreicht, so daB die zweite Faser- 
stofflage auf kurzem Wege zu dem Zusammenfuhrungsab- 
schnitt gefuhrt werden kann. Hierdurch ergibt sich auch eine 
besonders kompakte Bauweise. 

Vorzugsweise ist das zweite Sieb als Untersieb ausgebil- 20 
det, das die Formierwalze umschlingt, wobei zwischen der 
Formierwalze und dem Zusammenfuhrungsabschnitt keine 
weitere Walze, die von dem die zweite Faserstofflage tra- 
genden Sieb umschlungen ist, vorhanden ist. 

Diese Ausfuhrungsform ist insofern voneilhaft, als die an 25 
der Formierwalze iniualentwasserte zweite Faserstofflage 
auf direktem Wege ohne Umlenkung urn eine Walze zu dem 
Zusammenfuhrungsabschnitt gefuhrt wird. - Somit lassen 
sich besonders hohe Geschwindigkeiten erzielen. Zum 
zweiten ist die Entwasserung sehr gut, weil die zweite Fa- 30 
serstoffiage auf der Seite der Formierwalze -schonender ent- 
wassert wird und dadurch Feinststoffe in der Papierlage er- 
halten bleiben. Da genau diese Seite der zweiten Faserstoff- 
lage mil der ersten Faserstofflage zusammengefuhrt wird, 
wird die Verbindung der Faserstofflagen verbessert. 35 

Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn zwischen der For- 
mierwalze und dem Zusammenfuhrungsabschnitt eine Ent- 
wasserungsanordnung vorgesehen ist, die einen dem als 
Obersieb ausgebildeten ersten Sieb zugeordneten Saugka- 
sten mit feststehenden Formierleisten und dem Untersieb 40 
zugeordnete Formierleisten aufweist, die in Sieblaufrich- 
tung abwechselnd mit den feststehenden Leisten des Saug- 
kastens angeordnet sind. Die Formierleisten konnen beweg- 
lich oder starr ausgebildet sein. 

Diese Art von Entwasserungsanordnung ist in der Fach- 45 
welt auch als D-Teil bekannt. Die Nachschaltung eines sol- 
chen D-Teiles hinter einer fur die Initialwasserung verant- 
wortlichen Formierwalze fuhrt insgesamt zu einer idealen 
Formierung. Die Flockenbildung wird weitgehend verhin- 
dert. Es ergeben sich gleichmaBig wirkende Scherkrafte 50 
uber die Bahndicke. 

Von besonderem Vorzug ist es dabei, wenn die Formier- 
leisten des Saugkastens eine konisch gekriimmte Lauffiache 
bilden, durch die das Obersieb urn einen Winkel im Bereich 
von 0° bis 20° umgelenkt wird. 55 

Hierdurch wird die Zugspannung zwischen der Formier- 
walze und dem Zusammenfuhrungsabschnitt erhoht, wo- 
durch sich eine bessere Entwasserung im Bereich der Ent- 
wasserungsanordnung (D-Teil) ergibt. Eine Umlenkung im 
Bereich von 0° bis 20° ist dabei andererseits unter dem Ge- 60 
sichtspunkt einer maximal en Geschwindigkeit noch akzep- 
tabel. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
das erste Sieb als Obersieb ausgebildet und umschlingt die 
Formierwalze, wobei das erste und das zweite Sieb zwi- 65 
schen der Formierwalze und dem Zusammenfuhrungsab- 
schnitt gemeinsam eine Umlenkwalze umschlingen. 

Diese Variante ist insbesondere dann voneilhaft, wenn 


eine besonders dicke und damit anfangs besonders wasser- 
haltige zweite Faserstofflage und/oder eine besonders 
schwierig zu entwassernde zweite Faserstofflage geformt 
werden soilen. Die erzielbaren Geschwindigkeiten sind 
nicht ganz so hoch wie bei der obenerwahnten Ausfuhrungs- 
form ohne Umlenkwalze zwischen Formierwalze und £u- 
sammenfiihrungsabschnitL Altemauv kann die Umlenk- 
walze ebenfalls als besaugte oder unbesaugte Formierwalze 
ausgebildet sein. 

Von Vorzug ist es dabei. wenn das zweite Sieb als Unter- 
sieb ausgebildet ist und wenn dem zweiten Sieb eine Reihe 
von Formierleisten zugeordnet ist, die gegenuber einem Be- 
reich der Formierwalze angeordnet sind, der von dem Ober- 
sieb und dem Untersieb umschlungen ist. 

Durch diese MaBnahme ergibt sich eine verbesserte For- 
mierung der Seite der zweiten Faserstofflage, die im Zusam- 
menfuhrungsabschnitt mit der ersten Faserstofflage verbun- 
den wird. Die Formierleisten konnen sowohl als starre als 
auch als bewegliche Formierleisten ausgebildet werden. 

Es ist weiterhin von Vorzug, wenn zwischen der Umlenk- 
walze und dem Zusammenfuhrungsabschnitt ein dem ersten 
Sieb zugeordneter Trennsauger vorgesehen isL 

Mittels des Trennsaugers kann das Untersieb bei hoher 
Geschwindigkeit von der zweiten Faserstofflage getrennt 
werden, bevor diese auf dem Obersieb in den Zusammen- 
fuhrungsabschnitt einlauft. 

Vorzugsweise ist der Zusammenfuhrungsabschnia durch 
eine Gautschwalze gebildet. 

Das Zusammenfuhren der ersten und der zweiten Faser- 
stofflage lafit sich mittels einer Gautschwalze konstruktiv 
besonders einfach losen. Dabei ist es bevorzugt, wenn das 
Band etwa tangential an der Gautschwalze vorbeigefuhrt 
wird, ohne diese uber einen signifikanten Winkelbereich zu 
umschlingen. 

Es versteht sich, daB die vorliegende Erfindung nicht nur 
bei der Herstellung von zweilagigen Faserstorrbahnen son- 
dem auch von drei- oder mehrlagigen Faserstoffbahnen ein- 
gesetzt werden kann. 

Es versteht sich femer, daB die vorstehend genannten und 
die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen {Combination, sondem auch in an- 
deren Kombinauonen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung. Darin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten Aus- 
fuhrungsform einer erfindungsgemaBen Siebpanie; und 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer zweiten 
Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Siebpartie. 

In Fig. 1 ist eine erste Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemaBen Siebpartie generell mit der Bezugsziffer 10 be- 
zeichnet. Die Siebpartie 10 dient zum Formen von mehrlagi- 
gen Faserstoffbahnen, insbesondere Papier- oder Karton- 
bahnen. Die Siebpartie 10 wird daher vornehmlich in Pa- 
piermaschinen eingesetzt. 

Die Siebpartie 10 weist ein etwa horizontal gefuhrtes 
Band (bzw. ein Sieb oder ein Filz) 12 auf, dessen Laufrich- 
tung durch einen Pfeil 14 angegeben ist. Auf dem Band 12 
lauft eine erste, vorformierte Faserstofflage (nicht darge- 
stellt) in die Siebpartie 10 ein. Die erste Faserstofflage wird, 
was nachstehend noch im Detail eriautert wird, in der Sieb- 
panie 10 mit einer zweiten Faserstofflage zur Bildung einer 
zweilagigen Faserstoffbahn verbunden. 

Zum Formen der zweiten Faserstoffbahn ist oberhalb des 
Bandes 12 eine generell mit der Bezugsziffer 20 versehene 
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Doppelsiebpanie angeordnet. 

Die Doppelsiebpanie 20 weist ein erstes Endlossieb 22 
und ein zweites Endlossieb 24 auf, die zum Formen der 
zweiten Faserstofflage parallel gefuhn werden. Die zwei 
Siebe 22, 24 bilden in dem Bereich. wo sie zur Parailelfuh- 
rung zusammengefuhrt werden, einen Eintrittsspalt 28. An 
dem Eintrictsspalt 28 ist ein schematisch angedeuteter Stoff- 
auflauf 26 vorgesehen, mittels dessen eine Faserstoffsuspen- 
sion fur die zweite Faserstofflage in den Eintrittsspalt 28 
eingeschossen wird. Es kann alternativ auch ein Mehr- 
schichtstoffauflauf vorgesehen sein. 

Aufgrund dieser Art des Stoffaufiaufes 26 handelt es sich 
bei der Doppelsiebpanie 20 um einen sogenannten "gap for- 
mer". 

Im Bereich des Eintrittsspaltes 28 ist an dem als Untersieb 
ausgebildeten zweiten Sieb 24 eine Formierwalze 30 vorge- 
sehen. An dem als Obersieb ausgebildeten ersten Sieb 22 ist 
eine Siebleitwalze 32 vorgesehen. 

Die Formierwalze 30 weist einen Saugabschnitt 34 auf, 
der sich ttber den Umfang der Formierwalze 30 etwa vom 
Bereich des Eintrittsspaltes 28 bis zu etwa dem Punkt er- 
streckt, bei dem die beiden die Formierwalze 30 umschlin- 
genden Siebe 22, 24 von der Formierwalze 30 abgenommen 
werden. Alternativ kann die Formierwalze 30 auch unbe- 
saugt sein. Die Siebe 22, 24 laufen in einem oberen Ab- 
schnitt der Formierwalze 30 zwischen dieser und der gegen- 
iiberliegenden Siebleitwalze 32 zusammen und umschlin- 
gen die Formierwalze 30 um einen Winkel, der kleiner ist 
als 90°. 

An die Formierwalze 30 schlieBt sich unmittelbar ein Ent- 
wasserungsabschnitt 39 in Form eines sogenannten D-Teils 
an. Der D-Teil 39 weist im Bereich des Obersiebes 22 einen 
Saugkasten 36 mit einer Reihe von feststehenden Leisten 
auf. Der Saugkasten 36 ist als kombinierter Trennsauger 
ausgebildet. Die erste feststehende Leiste des Saugkastens 
36 ist unmittelbar im Auslaufbereich der Formierwalze 30 
angeordnet. Die Formierleisten des Saugkastens 36 bilden 
eine in Laufrichtung der Siebe 22, 24 leicht konvex ge- 
krummte Laufflache. An der Seite des Untersiebes 24 ist ge- 
geniiber den fest stehenden Leisten des Saugkastens 36 eine 
Formierplatte 38 mit einer Reihe von beweglichen Leisten 
angeordnet. Die feststehenden Leisten des Saugkastens 36 
und die beweglichen Leisten der Formierplatte 38 sind in 
Sieblaufrichtung abwechselnd angeordnet. 

Im Auslaufbereich des D-Teils 39 wird das Untersieb 24 
iiber eine Siebleitwalze 40 mittels des Saugkastens 36 von 
der zweiten Faserstofflage getrennt und wird iiber eine oder 
mehrere weitere Leitwalzen 40 zuriick zur Formierwalze 30 
gefiihn. 

Das Obersieb 22 mit der geformten zweiten Faserstoff- 
lage wird vom Auslaufbereich des D-Teils direkt zu einer 
Gautschwalze 42 gefuhrt. 

Die Gautschwalze 42 ist so angeordnet, daB das Band 12 
die Gautschwalze 42 etwa tangential beriihrt oder daB die 
Gautschwalze 42 in das Band eintaucht bzw. von diesem 
umschlungen ist. 

Das Obersieb 22 mit der zweiten Faserstofflage lauft von 
dem D-Teil 39 unter einem Winkel 44 von etwa 75° gegen- 
uber dem Band 12 auf die Gautschwalze 42, so daB die erste 
und die zweite Faserstoffbahn zwischen dem Obersieb 22 
und dem Band 12 mittels der Gautschwalze 42 "ver- 
gautscht" werden. Die derart verbundene, aus der ersten und 
der zweiten Faserstofflage bestehende mehriagige Faser- 
stoffbahn lauft auf dem Band 12 aus der Siebpartie 10 aus. 

Das Obersieb 22 wird uber Siebleitwalzen 46 zuriick zu 
der der Formierwalze 30 gegeniiberliegenden Siebleitwalze 
32 zuriickgefuhrt und dabei im Auslaufbereich der Gaut- 
schwalze 42 von der mehrlagigen Faserstoffbahn getrennt. 


Die Doppelsiebpanie 20 weist somit zur Initialentwasse- 
rung eine Formierwalze 33 gefolgt von einem sogenannten 
D-Teil 39 zur weiteren Entwasserung auf. Es handelt sich 
bei der Doppelsiebpanie 20 daher um einen sogenannten 
5 "roll-blade-former". 

Die Doppelsiebpanie 20 ist bei dieser Ausfuhrungsform 
in Laufrichtung 14 des Bandes 12 vor der Gautschwalze 42 
angeordnet. Der Begriff der Anordnung vor der Gaut- 
schwalze 42 soli im vorliegenden Zusammenhang bedeuten, 

10 daB der Formierabschnia vom StofFauflauf 26 bis zur letzten 
Formiereinheit (D-Teil 39) vor der Gautschwalze 42 ange- 
ordnet ist. Mit anderen Wonen soil es im vorliegenden Zu- 
sammenhang keine Rolle spielen, daB, wie es in Fig. 1 ge- 
zeigt ist, die Siebleitwalzen 46 des Obersiebes 22 teilweise 

15 hinter der Gautschwalze 42 angeordnet sind. 

Hierdurch haben die zwei Siebe 22, 24 der Doppelsieb- 
panie 20 und das Band 12 im wesentlichen dieselbe Lauf- 
richtung. Daher wird die zweite Faserstofflage im Doppel- 
siebformer 20 vor dem Vergautschen nur geringfugig umge- 

20 lenkt. Hierdurch lassen sich auBerordentlich hohe Ge- 
schwindigkeiten der Siebpartie 10 erzielen. 

Bei der Doppelsiebpanie 20 entsteht aufgrund der Anord- 
nung der Formierwalze -30 und des nachgeordneten D-Teils 
39 eine feinstoffreichere Seite der zweiten Faserstofflage auf 

25 der dem Obersieb 22 abgewandten Seite, die mit der Ober- 
seite der ersten Faserstofflage vergautscht wird. 

Es versteht sich, daB anstelle des D-Teils 39 auch andere 
Anordnungen von Formierleisten moglich sind. Beispiels- 
weise kann auch an dem Untersieb ein Saugkasten vorgese- 

30 hen sein. Genauso muB die Formierwalze 30 nicht notwen- 
digerweise besaugt sein. Allerdings hat sich herausgestellt, 
daB gerade durch die Kombination einer besaugten Formier- 
walze 30 mit einem D-Teil 39 auBerordentlich hohe Ge- 
schwindigkeiten bei hervorragender Qualitat der gebildeten 

35 mehrlagigen Faserstoffbahn erzielbar sind. 

In Fig. 2 ist eine zweite Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Siebpartie 10* dargestellt. Bei dieser Ausfuh- 
rungsform werden ftir Elemente, die dieselbe Funktion ha- 
ben wie entsprechende Elemente der Siebpartie 10, diesel- 

40 ben Bezugsziffern verwendeL 

Die Siebpartie 10' weist ein etwa horizontal ausgerichte- 
tes Band 12 auf, auf dem eine erste, vorgeformte Faserstoff- 
lage in einer Richtung 14 in die Siebpartie 10' einlauft 
Uber dem Band 12 ist eine Doppelsiebpanie 50 angeord- 

45 net, die ein Obersieb 22 und ein Untersieb 24 aufweist. Die 
Doppelsiebpanie 50 weist eine Formierwalze 52 auf, die 
von dem Obersieb 22 umschlungen ist. An dem Untersieb 
24 ist im Bereich des Eintrittsspaltes 28 eine Siebleitwalze 
54 vorgesehen, von der das Untersieb 24 auf die Formier- 

50 walze 52 lauft Die Formierwalze 52 weist einen Saugab- 
schnitt 56 auf, der etwa im Bereich der Umschlingung der 
Formierwalze 52 durch das Obersieb 22 und das Untersieb 
24 angeordnet ist. An dem Untersieb 24 ist gegenuber der 
Formierwalze 52 eine Reihe von Formierleisten 58 vorgese- 

55 hen, die im vorliegenden Fall fest stehend sind, aber auch 
beweglich ausgebildet sein konnen. 

Das Obersieb 22 und das Untersieb 24 laufen mit der da- 
zwischen angeordneten, nicht dargestellten zweiten Faser- 
stofflage schrag nach oben und umschlingen eine Umienk- 

60 walze 60. Von der Umlenkwalze 60 lauft das Obersieb 22 
mit der daraufliegenden zweiten Faserstoffbahn zu der 
Gautschwalze 42. Zum Abheben des Untersiebes 24 ist kurz 
hinter dem Auslaufbereich der Umlenkwalze 60 obersieb- 
seitig ein Trennsauger 62 vorgesehen. Von dem Trennsauger 

65 62 lauft das Obersieb 22 mit der daraufliegenden Faserstoff- 
lage unter einem Winkel 44 von etwa 75° in bezug auf das 
Band 12 auf die Gautschwalze 42 auf. 

Die Siebpartie 10' unterscheidet sich von der in Fig. 1 
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dargestellten Siebpartie 10 zum einen durch die Anordnung 
der Formierelemente (Formierwalze 52 und Formierieisten 
58) und zum anderen durch die Umlenkwalze 60, die zwi- 
schen der Formierwalze 52 und der Gautschwalze 42 vorge- 
sehen ist. Die Umlenkwalze 60 kann auch als besaugte Oder 5 
unbesaugie Formierwalze ausgebildet sein. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform wird die zweite Faser- 
stofflage vor dem Einlauf in die Gautschwalze 42 nur wenig 
umgelenkt. Denn im Gegensatz zu der Siebpartie 10 wird 
die Formierwalze 52 der Siebpanie 10' von den Sieben 22, 10 
24 nur iiber einen relativ kleinen Winkeiabschnitt von erwa 
45° umschlungen, wohingegen die Formierwalze 30 der 
Siebpartie 10 von den Sieben 22, 24 uber einen Winkel von 
etwa 90° umschlungen wird. 

Den Siebpanien 10, 10' ist gemeinsam, da£ die Doppel- 15 
siebpartien 20 bzw. 50 in Laufrichtung 14 des Bandes 12 je- 
weils vor der Gautschwalze 42 angeordnet sind. Durch diese 
Mafinahme wird erreicht, daB die zweite Faserstoffiage, die 
in den Siebpartien 20 bzw. 50 geformt wird, ausgehend vom 
Stoffauflauf 26 bis zur Gautschwalze 42 nur gering umge- 20 
lenkt werden muB. Dies gilt umso mehr, als die Laufrich- 
tung 14 des Bandes 12 und die der Siebe 22, 24 in deren For- 
mierbereich gleich sind. 

Aufgrund der geringen Umlenkung der zweiten Faser- 
stoffiage in den Doppelsiebpanien 20 bzw. 50 konnen mit 25 
den erfindungsgemaBen Siebpartien 10 bzw. 10' sehr hohe 
Arbeitsgeschwindigkeiten erreicht werden, ohne daB die 
Gefahreines Bahnabhebens besteht. Bei gleicher Geschwin- 
digkeit erlaubt die geringere Umlenkung hohere Feuchtege- 
halte unmittelbar vor der Vergautschung, womit eine bessere 30 
Spaltfestigkeit erreicht wird. Da die Doppelsiebpartien 20, 
50 in Laufrichtung 14 des Bandes 12 jeweils vor der Gaut- 
schwalze 42 angeordnet sind, wird die vergautschte mehrla- 
gige Faserstoffschicht durch den Betrieb der Doppelsiebpar- 
tien 20, 50 nicht beeinfiuBL Insbesondere kann es nicht vor- 35 
kommen, daB Kondensartropfen von den Doppelsiebpartien 
20, 50 auf die fertiggestellte mehrlagige FaserstofTschicht 
tropfen. Solche Tropfen wurden bei den Siebpartien 10, 10' 
allenfalls auf die vorgeformte erste Faserstoffiage auftref- 
fen, was die Blartbildung jedoch nicht wesentlich beein- 40 
trachtigt. 

Die Siebpartien 10, 10' werden vorzugsweise zur Bildung 
einer weiBen Decke auf der ersten Faserstoffiage oder zur 
Erhdhung des Flachengewichtes eingesetzt. 

45 

Patentanspriiche 

1. Siebpartie (10; 10') zum Formen einer mehrlagigen 
Faserstoffbahn, mit 

- einem Band (12), auf dem eine erste Faserstoff- 50 
lage einlauft, 

- einer Doppelsiebpartie (20; 50) mit einem er- 
sten und einem zweiten Sieb (22, 24), in der eine 
zweite Faserstoffiage geformt wird, und 

- einem Zusammenfuhrungsabschnitt (42), in 55 
dem die erste und die zweite Faserstoffiage unter 
Bildung der mehrlagigen Faserstoffbahn zusam- 
mengefuhrt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die Doppelsiebpartie (20; 50) in Laufrichtung (14) 60 
des Bandes (12) vor dem Zusammenfuhrungsab- 
schnitt (42) angeordnet ist und daB die zweite Fa- 
serstoffiage auf dem ersten Sieb (22) in den Zu- 
sammenfuhrungsabschnitt (42) unter einem Win- 
kel (44) gegeniiber dem Band (12) einlauft, der 65 
kleiner ist als 90°. 

2. Siebpartie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- * 
net, daB der Einlaufwinkel (44) im Bereich zwischen 
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70 und 80° liegt. 

3. Siebpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Doppelsiebformer (20; 
50) als eine Einheit auf das Band (12) aufgesetzt ist. 

4. Siebpanie nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Doppelsiebformer (20; 
50) einen Stoffaufiauf (26) und eine dem StofFauflauf 
(26) direkt nachgeordnete Formierwalze (30; 52) auf- 
weist. 

5. Siebpartie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Formierwalze (30; 52) besaugt ist. 

6. Siebpartie nach Anspruch 4 oder Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das zweite Sieb (24) als Un- 
tersieb ausgebildet ist und die Formierwalze (30) unv 
schlingt und daB zwischen der Formierwalze (30) und 
dem Zusammenfuhrungsabschnin (42) keine weitere 
Walze, die von dem die zweite Faserstoffiage tragen- 
den Sieb umschlungen ist, vorhanden ist. 

7. Siebpartie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwischen der Formierwalze (30) und dem Zu- 
sammenfuhrungsabschnitt (42) eine Entwasserungsan- 
ordnung (39) vorgesehen ist, die einen dem als Ober- 
sieb ausgebildeten ersten Sieb (22) zugeordneten Saug- 
kasten (36) mit feststehenden Formierieisten und dem 
Untersieb (24) zugeordnete Formierieisten aufweist, 
die in Sieblaufrichtung abwechselnd mit den festste- 
henden Leisten des Saugkastens (36) angeordnet sind. 

8. Siebpanie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Formierieisten des Saugkastens (36) eine 
konisch gekriimmte Lauffiache bilden, durch die das 
Obersieb (22) um einen Winkel im Bereich zwischen 
0° und 20° umgelenkt wird. 

9. Siebpartie nach Anspruch 4 oder Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Band (22) als Obersieb 
ausgebildet ist und die Formierwalze (52) umschlingt 
und daB das erste und das zweite Sieb (22, 24) zwi- 
schen der Formierwalze (52) und dem Zusammenfuh- 
rungsabschnitt (42) gemeinsam eine Umlenkwalze 
(60) umschlingen. 

10. Siebpartie nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das zweite Sieb (24) als Untersieb ausgebildet 
ist und daB dem zweiten Sieb (24) eine Reihe von For- 
mierieisten zugeordnet ist, die gegeniiber einem Be- 
reich der Formierwalze (52) angeordnet sind, der von 
dem Obersieb (24) und dem Untersieb (22) umschlun- 
gen ist. 

11. Siebpartie nach Anspruch 9 oder Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen der Umlenkwalze 
(60) und dem Zusammenfuhrungsabschnitt (42) ein 
dem ersten Sieb (22) zugeordneter Trennsauger (62) 
vorgesehen ist. 

12. Siebpanie nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zusammenfuhrungsab- 
schnitt (42) durch eine Gautschwalze (42) gebildet ist. 

13. Verfahren zum Formen einer mehrlagigen Faser- 
stoffbahn, mit den Schritten: 

- Formen einer ersten Faserstoffiage, 

- Formen einer zweiten Faserstoffiage, und 

- Zusammenfuhren der ersten, auf einem Band 
(12) herangefuhrten Faserstoffiage und der zwei- 
ten, auf einem ersten Sieb (22) herangefuhrten Fa- 
serstoffiage in einem Zusammenfuhrungsab- 
schnitt (42), 

dadurch gekennzeichnet, daB 
das Formen der zweiten Faserstoffiage in einem 
Bereich erfolgt, der in Laufrichtung des Bandes 
(12) vor dem Zusammenfuhrungsabschnitt (42) 
liegt und daB die zweite Faserstoffiage auf dem er- 
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sten Sieb (22) in den ZusammenfUhrungsabschnitt 
(42) unter einem Winkel (44) gegenuber dem 
Band (12) einiauft, der kleiner ist als 90°. 
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